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Description of FR1450810 

New process of fixing by joining of two metal parts cylindrical and 
produced while resulting. It is known that it is frequently necessary 
to connect between them in a solid and tight way of the metal parts of 
cylindrical form. 

This problem arises in particular when Ion wishes to fix on sections 
of tube of the ends making it possible to join together between them 
different the tron 90ns of drain thus made up. 

For such an application, it is desirable to be able to carry out the 
fixing of the sleeve on the tube in a simple and economic way, all in 
evi to so much deteriorate the coatings of protection which little 
wind to exist as well on the tube as on the sleeves. 

One a<B>d£j&</B> song£<B>&</B> to carry out such assemblies while 
proceeding by simple joining of the sleeve on the tube, but such 
assemblies did not give as a ttere satisfaction. Indeed, the need 
for carrying out films of adhesive low thickness led until 
ici<B>&</B> to assemble parts encasing the ones in the others with a 
weak play, which presents the disadvantage of not allowing a regular 
formation of films of adhesive on the totality of on faces of joining. 

The present invention concerns a new pro <B>c£d6</B> who allows to 
carry out a collage<B>de</B> such parts, in a particularly simple and 
effective way, by obtaining results of a regular quality. 

The present invention will be described in reft rant<B>&</B> a 
particular application which is that of the joining of a sleeve or end 
on a tube, but it goes without saying that the invention nest not 
limit6e<B>&</B> an application which could be used in all the cases 
where arise similar difficulties. 

The present invention has as an aim a new process to carry out by 
joining the fixing of a sleeve on a tube, this process being essential 
lies characterized by the fact that one uses a tube whose external 
diameter, before assembly lets remain a relatively important play 
compared to the internal diameter of the sleeve, that after having 
coated with a suitable adhesive the external periphery of I end of the 
tube and the internal periphery of the end of the sleeve, one 
introduces the tube<B>&</B> it in terior of the sleeve, then that 
using a suitable means one exerts on a certain part the length of the 
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tube introduite<B>&</B> the interior of the man chon one their COM 
muniquant a permanent deformation. 

In a mode of realization preferred of the inven tion, one places the 
tube<B>a</B> the interior of the sleeve, so that the end of the tube 
demeure<B>&</B> a certain distance from the back end, cylindrical 
part of the sleeve which adapts on the tube and one introduit<B>&</B> 
the interior of the tube by the other side of the sleeve a plain 
mandrel presenting a part before to which the diameter is close to the 
internal diameter of the tube and a body whose dia meter differs in 
addition to the diameter interns existing tube of a size 
sup6rieure<B>£</B> the difference between the normal diameter of the 
external part of the tube and the diameter of the internal part of the 
sleeve. 

The present invention also has as an aim the new industrial product 
which constitutes a tube provided with a sleeve fixed by joining 
according to the definite yielded pro above and primarily 
characterized by the fact that a part at least of the surface of the 
tube which is joined together by - joining with the sleeve is deformed 
in a permanent way to have a diameter sup^rieur<B>u</B> its diameter 
of origin. 

With an aim of better rendering comprehensible the inven tion, one 
will describe of it maintenant<B>&</B> title of illus tration a 
nonrestrictive mode of setting in ceuvre taken as exem pie and 
represented on the drawing. 

On this dessin<B>:</B> the figure<B>l</B> represents a cross-section 
longi tudinale tube and sleeve before assembly; Figure 2 represents 
the tube placed in the sleeve, in the position which it occupies at 
the time when one goes proc£der<B>£</B> the phase characteristic of 
the process according to the invention; The figure<B>3</B> represents 
out of cut the sleeve assembled on the tube conform£ment<B>a</B> the 
invention, before the chuck was withdrawn. 

One sees on the drawing the manchon<B>l</B> which is ob tenu<B>&</B> 
to start from a suitably formed metal tube and which presents a 
cylindrical part 2 by which it will be connected to the tube<B>3</B> 
for r£a liser the section of pipeline. 

There is repr£sent£<B>&</B> title of example how tulip 4 of the 
manchon<B>l</B> can be worked to receive one I oint 
£tanch6it£<B>5</B> represented in poin stripped, fact qu7il should 
not be, - placed at the moment when one puts in #u-vre the process 
according to the invention. - Gum it was known as previously, the 
external diameter of the tube<B>3</B> is lower than the internal 
diameter of part 2 of the sleeve, mani£re<B>&</B> to let remain 
between these two parts a play which can for example be of the order 
of one dizteme of millimetre, and which in your, - the cas,</RTI> is 
sufficient to allow the introduction of the tube<B>3 k</B> the 
interior of part 2 of the sleeve, even when the external part of tube 
<B>3</B> and the interior of part 2 of the sleeve * were covered of a 
layer of colle<B>6</B> appreciably plain forms, as that is represented 
on the figure<B>l.</B> 
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One sees on figure 2 the position occupied by the tube<B>3</B> and the 
manchon<B>l</B> when this introduction was carried out. 

Conform6ment<B>a</B> a preferred characteristic of the invention, 
one notices that lextremity <B>a</B> tube <B>3</B> remains 
placee<B>a</B> a certain distance from the line <I>a,</I> according 
to which the cylindrical part 2 is connected on tulip 4 of the 
manchon<B>l.</B> 

One proceeds ensuite<B>a</B> the phase characteristic of the process 
according to the invention, by introducing into the direction of the 
arrow F a mandrin<B>7 a</B> the interior of the sleeve. 

As one can see it on the figure<B>3,</B> the part before 7a of the 
mandrin<B>7</B> has a diameter which is equal or very slightly lower 
than the internal diameter of the tube<B>3,</B> this part before 7a 
raccor being dant to the corps<B>7b du</B> chuck by a shoulder widened 
7c. 

According to the invention, the diameter ext6rieur<B>du</B> body 
<B>7b</B> of the mandrin<B>7</B> has a diameter which is suf fisamment 
large to be able imposer<B>a</B> the part of the tube<B>3</B> on 
which it comes in contact (et<B>a</B> the corresponding part of the 
sleeve) one deformed tion permanent such as the correspondan parts 
your of the tube and of the sleeve apply one against the other. 

One sees clearly on the figure<B>3</B> how, idiot form^ment <B>a</B> 
a mode of setting in #uvre preferred invention, only the central 
portion of the cylindrical part 2 of the manchon<B>l</B> remains 
soumise<B>a</B><I>des</I> permanent deformations. I right end of 
this cylindrical part 2 being soustraite<B>a</B><I>ces</I><B>d^-</B> 
formations because of the presence of the part before 7a of the chuck 
which has a lower diameter and the left end of this cylindrical part 2 
<B>y</B> being withdrawn by the fact that the constraints cannot be 
transmitted to him by the end of the tube<B>3.</B> 

After extraction of the mandrin<B>7</B> in the direction 
opposee<B>a</B> the arrow F, one obtains an assembly of the 
tube<B>3</B> on the manchon<B>l</B> which has a great solidity and an 
excellent sealing, even under pressure. 

<B>I1</B> seems that one obtains conform£ment<B>a</B> it in vention 
of the particularly good results when the cylindrical part 2 of the 
sleeve has a greater capacity of elastic strain than the tube<B>3,</B> 
bus on this assumption, one quickly obtains Plus of the permanent 
deformations on the tube<B>3</B> than on part 2 of the 
manchon<B>l,</B> what ensures at the end of the execution of the 
process an effort applied elastically by the sleeve to the part of the 
tube which was deformed in a permanent way. 

<B>I1</B> is of course that the mode of realization which was 
described Ci-dessus<B>a</B> titrates pre example does not feel any 
restrictive character and which it will be able Re to cevoir all 
desirable modifications without coming out for that of the framework 
of the invention. 
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In particular, it is clear that the process according to the invention 
is not limit6<B>&</B> the assembly of tubes and sleeves, but which 
it can be applied cha that time that one a<B>&</B> to fix one to the 
other of the cylindrical parts. 

Of meme,<B>il</B> is quite obvious that one can r6a liser the 
permanent deformation according to the invention<B>a</B> the 
assistance of means other than the chuck which was described. 



Claims ofFR1450810 



Rgsu-MF, the present invention concern A. a new process to ensure 
Passemblage of a sleeve on a tube or similar parts, this process being 
primarily characterized by the fact that one takes a tube whose 
external diameter is slightly lower than the diameter interns man 
chon, which one coats with a layer of adhesive plain forms the 
external surface of the tube and the internal surface of the sleeve, 
that one introduces the tube& the interior of the sleeve, and that 
one exerts by a suitable means of the efforts radiaux& it in terior 
of lextremity of the tube to cause a permanent deformation of the end 
of the tube and sleeve, <B>P</B> One introduces the tube into the 
sleeve of my ni&re such as the end of the tube reste<B>a</B> a cer 
taine distance from the end of the cylindri part that sleeve; 20 One 
carries out the permanent deformation of the end of the tube and the 
manchon<B>&</B> the assistance of a chuck whose end has a diameter 
equal or slightly lower than the internal diameter of the tube and 
whose body has a higher diameter which is preferably ndanirfoins 
lower than the internal diameter of the cylindrical part of the 
sleeve. B The new industrial product that one constitutes assembled 
' - E such as that obtained by the definite process saus <B>A.</B> 
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On sait qu'il est frequemment necessaire de relier 
entre elles d'une maniere solide et etanche des 
pieces metalliques de forme cyiindrique. 

Ce probleme se pose en particulier lorsque Ton 
desire fixer sur des sections de tube des embouts 
permeltant de reunir entre eux les differents tron- 
50ns de canalisation ainsi Constitues. 

Pour une telle application, il est souhaitable de 
pouvoir realiser la fixation du manchon sur le tube 
d'une maniere simple et economique, tout en evi- 
tant d'altercr les revetements de protection qui peu- 
vent exister tant sur le tube que sur les man ebons. 

On a deja songe a realiser de tels assemblages en 
procedant par simple collage du manchon sur le 
tube, mais de tels assemblages n'ont pas donne en- 
tiere satisfaction. En effet, la necessite de realiser 
des films de colle de faible epaisseur a conduit 
jusqu'ici a assembler des pieces s'emboitant les unes 
dans les autres avec un faible jeu, ce qui presente 
Finconvenient de ne pas permettre une formation 
reguliere des films de colle sur la total ite des sur- 
faces de collage. 

La presente invention concerne un nouveau pro- 
cede qui permet de realiser un collage de telles 
pieces, d'unc maniere particulierement simple et 
efficace, en obtenant des resultats d'une qualite 
reguliere. 

La presente invention va etre decrite en se refe- 
rant a une application particuliere qui est celle du 
collage d'un manchon ou embout sur un tube, mais 
il va de soi que 1'inven.tion n'est pas Jimitee a une 
application qui pourrait etre utilisee dans tous les 
cas ou se posent des problemes analogues. 

La presente invention a pour objet un nouveau 
procede pour effectuer par collage la fixation d'un 
manchon sur un tube, ce procede etant essentielle- 
ment caracterise par le fait que Ton utilise un tube 
dont le diametre exterieur, avant assemblage laisse 
subsister un jeu relativement important par rapport 



au diametre interne du manchon, qu'apres avoir 
enduit d'une colle appropriee la peripheric externe 
de Fextremite du tube et la peripheric interne de 
Pextremite du manchon, on introduit le tube a Pin- 
terieur du manchon, puis qu'a 1'aide d'un moyen 
appfoprie on exerce sur une certaine partie de la 
longueur du tube introduite a 1'interieur du man- 
chon une force d'expansion qui repousse vers l'exte- 
rieur a la fois le tube et le manchon, en leur com- 
muniquant une deformation permanente. 

Dans un mode de realisation prefere de I'inven- 
tion, on place le tube a l'interieur du manchon, 
de maniere que 1'extremite du tube demeure a une 
certaine distance de Pextremite arriere de la partie 
cyiindrique du manchon qui s'adapte sur le tube 
et Pon introduit a Pinterieur du tube par Pautre 
cote du manchon un mandrin cyiindrique presentant 
une partie avant dont le diametre est voisin du 
diametre interne du tube et un corps dont le dia- 
metre differe en plus du diametre interne du tube 
d'une grandeur superieure a la difference existant 
entre le diametre normal de la partie externe du 
tube et le diametre de la partie interne du manchon. 

La presente invention a egalement pour objet le 
produit industriel nouveau que constitue un tube 
muni d'un manchon fixe par collage selon le pro- 
cede defini ci-dessus et essentiellement caracterise 
par le fait qu'une partie au moins de la surface du 
tube qui est reunie par collage au manchon est 
deformee d'une maniere permanente pour presenter 
un diametre superieur a son diametre d'origine. 

Dans le but de mieux faire comprendre Pinven- 
tion, on va en decrire maintenant a. titre d'illus- 
tration un mode de mise en oeuvre pris comme exem- 
ple non limitarif et represente sur le dessin. 

Sur ce dessin : 

La figure 1 represente une vue en coupe longi- 
tudinale du tube et du manchon avant assemblage; 
La figure 2 represente le tube place dans le 
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manchon, dans la position qu'il occupe au moment 
oii Ton va proceder a. la phase caracteristique du 
procede selon Finvention; 

La figure 3 represente en coupe le manchon 
assemble sur le tube conformement a Finvention, 
avant que Ton ait retire le mandrin. 

On voit sur le dessin le manchon 1 qui est ob« 
tenu a partir d'un tube metallique convenablement 
forme et qui presente une partie cylindrique 2 
par laquelle il va se raccorder au tube 3 pour rea- 
liser le trongon de canalisation. 

On a represente a titre d'exemple comment la 
tulipe 4 du manchon 1 peut etre facpnnee pour 
recevoir un joint d'etancheite 5 represente en poin- 
tiUes, du fait qu'il ne doit pas etre place au moment 
oii Ton met en oeuvre le procede selon l'invention.' 

Gomme il a ete dit precedemment, le diametre 
externe du tube 3 est inferieur au diametre interne 
de la partie 2 du manchon de maniere a laisser 
subsister entre ces deux pieces un jeu qui peut par 
exemple etre de l'ordre d'un dizieme de millimetre, 
et qui dans tons les cas T est suflisant pour permettre 
Introduction du tube 3 a Pinterieur de la partie 2 
du manchon, meme lorsque la partie externe du tube 
3 et Pinterieur de la partie 2 du manchon ont ete 
revetus d'une couche de colle 6 sensiblement uni- 
forme, comme cela est represente sur la figure 1. 

On voit sur la figure 2 la position occupee par le 
tube 3 et le manchon 1 lorsqu'on a effectue cette 
introduction. 

Conformement a une caracteristique preferee de 
l'invention, on remarque que Fextremite 3a du tube 
3 reste placee a une certaine distance de la ligne 
2a, selon laquelle la partie cylindrique 2 se raccorde 
sur la tulipe 4 du manchon 1. 

On procede ensuite a la phase caracteristique du 
procede selon l'invention, en introduisant dans le 
sens de la fleche F un mandrin 7 a 1'interieur du 
manchon. 

Comme on peut le voir sur la figure 3, la partie 
avant la du mandrin 7 presente un diametre qui 
est 6gal ou tres legerement inferieur au diametre 
interne du tube 3, cette partie avant la se raccor- 
dant au corps lb du mandrin par un epaulement 
evase 7c. 

Selon Finvention, le diametre exterieur du corps 
lb du mandrin 7 presente un diametre qui est suf- 
fisamment grand pour pouvoir imposer a la partie 
du tube 3 sur laquelle il vient en contact (et a la 
partie correspondante du manchon) une deforma- 
tion permanente telle que les parties correspondan- 
tes du tube et du manchon s'appliquent Tune contre 
Fautre. 

On voit clairement sur la figure 3 comment, con- 
formement a un mode de mise en oeuvre prefere 
de l'invention, seule la portion centrale de la partie 
cylindrique 2 du manchon 1 reste soumise a des 
deformations permanentes. Fextremite droite de 



cette partie cylindrique 2 etant soustraite a ces de- 
formations en raison de la presence de la partie 
avant la du mandrin qui a un plus faible diametre 
et Fextremite gauche de cette partie cylindrique 2 
y etant soustraite par le fait que les contraintes ne 
peuvent lui etre transmises par Fextremite du 
tube 3. 

Apres extraction du mandrin 7 dans la direction 
opposee a la fleche F, on obtient un assemblage du 
tube 3 sur le manchon 1 qui presente une grande 
solidite et une excellente etancheite, meme sous 
pression. 

II semble que Fon obtienne conformement a l'in- 
vention des resultats particulierement bons lorsque 
la partie cylindrique 2 du manchon presente une 
plus grande capacite de deformation elastique que 
le tube 3, car dans cette hypothese, on obtient 
plus rapidement des deformations permanentes sur 
le tube 3 que sur la partie 2 du manchon 1, ce 
qui assure en fin d'execution du procede un effort 
applique elastiquement par le manchon sur la partie 
du tube qui a ete deformee de maniere permanente. 

II est bien entendu que le mode de realisation 
qui a ete decrit ci-dessus a titre d'exemple ne pre- 
sente aucun caractere limitatif et qu'il pourra re- 
cevoir toutes modifications desirables sans sortir 
pour cela du cadre de Finvention. 

En particulier, il est clair que le procede selon 
Finvention n'est pas limite a Fassemblage de tubes 
et de manchons, mais qu'il peut etre applique cha- 
que fois que Fon a a fixer Fune sur Fautre des 
pieces cylindriques. 

De meme, il est bien evident que Fon peut rea- 
Iiser la deformation permanente selon Finvention a 
Faide de moyens autres que le mandrin qui a ete 
decrit. 

RESUME 

La presente invention a pour objet : 

A. Un nouveau procede pour assurer Fassemblage 
d'un manchon sur un tube ou de pieces analogues, 
ce procede etant essentiellement caracterise par le 
fait que Fon prend un tube dont le diametre externe 
est legerement inferieur au diametre interne du man- 
chon, que Fon enduit d'une couche de colle uni- 
forme la surface externe du tube et la surface 
interne du manchon, que Fon introduit le tube a 
Finterieur du manchon, et que Fon exerce par 
un moyen approprie des efforts radiaux a Fin- 
terieur de Fextremite du tube pour provoquer une 
deformation permanente de Fextremite du tube 
et du manchon, ce procede pouvant presenter en ou- 
tre les caracteristiques suivantes prises isolement ou 
en combinaison : 

1° On introduit le tube dans le manchon de ma- 
niere telle que Fextremite du tube reste a une cer- 
taine distance de Fextremite de la partie cylindri- 
que du manchon; 
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2° On realise la deformation permanente de 
l'extremite du tube et du manchon a 1'aide d'un 
mandrin dont Pextremite presente un diametre egal 
ou legerement inferieur au diametre interne du tube 
et dont le corps presente un diametre superieur qui 
est de preference neanmoins inferieur au diametre 
interne de la partie cylindrique du manchon. 
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B. Le produit industriel nouveau que constitue 
un assemblage tel que celui obtenu par le procede 
defini sous A. 

Societe anonyme dite ; VALLOUREC 
Par procuration : 
M. No NY 
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